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. sont mentionnes comme dtant les inventeurs 



L'invention comprend uri recipient deformable 
comportant un corps tubulaire deformable et une 
tete sensiblemeht rigide fixee sur Tune des extremites 
. dudit corps, caracterise en ce qu'au moins ledit corps 
5 est constitue par une mattere stratifiee comprenant 
au moins une couche en rnatiere plastique et au 
moins une couche constituee par urie feuille, imper- 
meable a la penetration des flnides a travers la paroi 
dudit corps tubulaire, lesdites couches etant liees 
10 Tune a l'autre sur toute Tetendue de leur surface 
de contact. ' 

L'invention comprend egalement un procede pour 
fabriquer des recipients du genre decrit ci-dessus, 
lequel est caracterise en ce qu'il consiste : 

n A avancer une feuille impermeable le long d'un 
trajet d'avance, 

a extruder au moins une feuille de. rnatiere plasti- 
que et a avancer celle-ci le long dudit trajet, con- 
jointement avec ladite feuille impermeable, 

20 a appliquer ladite feuille de rnatiere plastique 
sur Tune des faces opposees de la feuille impermeable 
de maniere k former une feuille stratifiee, 

a donner a ladite feuille stratifiee une forme tubu- 
laire en la cintrant autour d'un axe longitudinal, de 
25 maniere a amener les bords longitudinaux de ladite 
feuille stratifiee vers une position juxtaposee, 

a relier entre eux lesdits bords longitudinaux 
juxtaposes de la feuille stratifiee pour former un tube, 

a decouper ledit tube en une pluralit6 de corps 
so tubulaires, et 

k fixer une tete "sur une des extremitds de chacun 
desdits corps tubulaires. • 



Le dessin annexe montre, k titre d'exemple, plu- 
sieurs modes de realisation de recipients selon l'in- 
vention et une installation pour , la mise en ceuvre ss 
du procede de fabrication decrit. 

Sur ces .dessins :. 

La fig. 1 montre, en elevation laterale, un reci- 
pient distributeur deformable, des parties des parois 
du corps 6tant arrachees afin de mieux montrer la 40 
structure stratifiee. 

La fig. 2 est une vue de dfitail agrandie, en coupe, 
mdntrant un joint dispos6 entre la paroi stratifiee et 
la tete. 

La fig. 3 est une vue analogue k celle de la fig. 2, 45 
montrant un joint agenc6 de maniere diffdrente. 

La fig. 4 represente, sch6matiquement et en 
plan, un proc6d6 pour former des corps tubulaires 
stratifies. 

La fig. 5 est une vue laterale de la disposition bo 
representee sur la fig. 4. 

La fig. 6 est une coupe representant un mode de 
moulage d'une tSte sur le corps stratifi6 du tube. 

La fig. 7 est une coupe prise sensiblement suivant 
laligne-7-7 de la fig. 1. . . . & 

Les fig. 8 et 9 montrent, partiellement en coupe, 
le joint lateral du tube, avant et apres sa formation. 

La fig. 10 est une vue analogue k celle de la 
fig. 2 representant une variante de la tete. 

La fig. 11 est une vue en plan d'un recipient go 
analogue a celui repr&ente sur la fig. 1, comportant 
une tete differente de celle de la fig. 10, une partie 
de la tete etant arrachee afin de montrer la jonction 
entre la stratification dans la tete et le corps du tube. 

La fig. 12 est une vue en perspective d'un disque 65 
stratifie appele a etre utilise dans la tete de la 
fig. 10, et 
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\ les fi|. 13 et 14 sont des coupes analogues a 
celle de la fig. 6, repr&entant les deux operations 
requises pour fonner la tSte selon la fig. 10 sur le 
recipient 

5 La. fig. 1 montre.un recipient C qui comporte 
un corps deformable 10 ferme k l'une de ses extre- 
mites 1 1 par soudage oil par tout autre proced6 con- 
venable. Sur 1'extremite opposee du corps tubulaire 
est fixee une tete 12 en matiere plastique qui pre- 

io sente un col 13 entourd d'une partie annulaire 14, 
cette derniere 6tant moulee sur le corps du recipient 
d'une maniere qui sera decrite ci-apres. 

Dans le mode de realisation represente, le corps 
tubulaire 10 comporte trois couches reliees entre 

15 elles. Ainsi qu'il sera dit ci-apres, il est egalement 
possible, dans des applications particulieres, de 
reduire le nombre de ces couches a deux, cependant 
que, dans d'autres conditions, il peut etre souhai- 
table d'utiliser un stratifie compost de quatre cou- 

2d ches ou plus. Dans le mode de realisation represente, 
le corps deformable comporte une couche exterieure 

15 constituee par une matiere plastique telle qu'une 
poIyo!6fine, . par exemple du polyethylene, . mais- on 
notera que la couche 15 peut presenter une compo- 

25 sition identique k celle de. la couche int&ieure 1? 
qui est appliquee cohtre la surface opposee de la 
couche intermediaire 16. 

La couche intermediaire 16 impermeable qui fait 
fonction de barriere de protection centre l'absorption 

so d'oxyg^ne de Fair et coritre Tevacuation des huiles 
essentiellcs k travers la paroi du tube, est constituee, 
de preference, par une feuille metallique pr&entaht 
une epaisseur suffisante pour garantir une protec- 
tion efficace, tout en etant suffissammeht mince pour 

85 assurer la pliabilite et pour nfc pas entrainer une aug- 
mentation excessive du cofit du recipient. On a cons- 
tate que des feuilles d'aluminium se prStent tout par- 
ticulierement k cet emploi, la couche intermediaire 

16 pouvant comporter des indications imprimees on . 
40 des motifs decoratifs a sa surface exterieure,. comme 

il sera decrit ci-apres. en regard des fig. 4 et 5. Dans 
ce cas, la couche exterieure 15 doit etre transparente 
afin d'exposer ces indications. La couche 15 protege 
alors lesdiies indications ou decorations, et du fait 
45 de leur application .sur -la couche intermediaire, tout 
traitement de la couche exterieure eh-vue de la rendre 
plus receptive aux encres . d'imprimerie se trouve 
^limin6. 

La composition de la feuille ou . couche interieure 
so 17 constitue un facteur extrSmement important pour 
la liaison de cette couche avec la feuille 16. 

Aussi cette feuille 17 peut etre constitute essen- 
tiellement par un copolymere d'une olefine et un 
monomere renfermant un groupe pplaire copolyme- 
55 risable avec ce dernier ou, autrement dit, lorsque 
cette couche est un copolymere d'une otefine et d'un 
acide carboxylique ethylenique. 

De preference, on choisira un copolymere du 
. type c inorganis6 renfermant environ 0,5 a 20 % 
co d'un acide carboxylique, rapporte au'poids du copo- 



lymere. L'index de fusion du copolymere se situe 
entre 1 et 50. II est Evident qu>n grand nombre de 
copolymers aptes a etre utilises presentent les carac- 
teristiques definies ci-dessus, et les recherches effec- 
tuees jusqu'ici ont montrc que, de preference, role- 
fine doit etre de Tethylene et l'acide, un acide mono- 
carboxylique ethyl6niqiie ou de l'acide alcacrylique, le 
premier etant considere comme plus favorable actuel- 
lement, 

Des resultats particulierement satisfaisants ont pu 
etre obtenus lorsque la couche interieure 17 du corps 
stratifie 10 est une resine themioplastique constituee 
par un copolymere inorganise d'ethytene et de l'acide 
acrylique, produit suivant le procede dit « k haute 
pression » qu'on emploie pour produire du poly- 
ethylene a faible densite. La teneur en acide acrylique 
copolymerise de ce copolymere particulier se situe au 
voisinage de 3 o/ 0> p i us 0 u moins 0,5 % en poids, 
rapporte au poids du copolymere, et son index de 
fusion est de 8, plus ou moins 1. 

Une paroi stratifiee dont la couche interieure est 
constituee par un copolymere d'cthylene et decide 
acrylique, et produite dans les conditions decrites a 
titre d'exemple, ne presente pasde signes visibles 
de separation entre les couches de matere plastique 
et la feuille m6tallique 16, lorsqu'on I'expose a l'in- 
fluence d'une pate dentifrice renfermant du fluorure 
telle qu'bn la trouve dans le commerce, pendant 
60 jours, a 49* C (120° F) ce qui est couramment. 
consid<Sr6 comme l'equivalent d'une exposition pen- 
dant une annee it 38° C (100° F) ou pendant deux 
annees k 27° C (80° F). 

L'exemple ci-apres montre ramelioration consi- 
derable de la liaison entre urie feuille metallique et 
une feuille de matiere plastique, lorsque celle-ci est 
constituee par un copolymere d'etbyiene et d'acide 
acrylique. 

Exemple 

^ On chauffe une feuille de support en aluminium 
d'une epaisseur d'approximativement 0,0127 mm 
(0,0005 inches) k une temperature d'approximative- 
ment 177° C (150° F) et, eii procedant sensiblement 
comme iridique sur les fig. 4 et 5 (qui seront decrites 
d'une maniere plus detaillee ci-apres), on porte une 
face de la feuille chauffee au contact d'une pellicule 
extrudable d'un copolymere inorganise d'ethyiene et 
d'acide acrylique (teneur en acide de 3 ± 0,5 % et 
index de fusion 8 ± 1), cependant que la 'surface 
opposee de ladite feuille est revetue d'une pellicule 
■de polydthyiene de faible densite. 

En utilisant les rouleaux designes en 38 et 39 
(fig. 4 et 5) on obtient un stratifie 40 dans lequel la 
couche de copolymere presente une epaisseur d'envi- 
ron Q,152mm (6 mils) cependant . que la couche 
de polyethylene presente une epaisseur d'environ 
0,127 mm (5 mils). Ensuite, on confere au. stratifie 
une forme tubulaire comportant un joint longitudinal 
obtenu au moyen d'un dispositif de soudiire, & unc 
temperature d'environ 204° C (400° F). 
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Ensuite, le corps tubulaire continu est decoupe il a ete dit plus haut, la matiere thermoplastique 
eh plusieurs corps, de tube 10 de longueur predeter- constituant la tete peut etre du poly6thylene de faible 
minee, lesdits corps etant alors munis de tStes (cf. densitS ou du polyethylene de haute density ou 
fig. 6, 13 et 14) constituees par une mattere thermo- encore une. autre polyotefine ; elle peut egalement 
plastique telle que du polyethylene de faible densite etre constituee par le meme copolymfcre qui constitue so 
ou du polyethylene de haute densite, cependant que la couche interieure 17, ou encore par Tune quel- 
des fermetures ou joints d'extremites sont formes, conque des matieres thermoplastiques qui sepretent 
comme indique en 11 sur la fig. 1. ais6ment au moulage et permettent de realiser une 

Ensuite, les tubes sont remplis d'une pate denti- bonne liaison avec la resine de la couche inte- 
frice connue renfermant du fluoruifr et des huiles rieure 17. 70 
essentielles, et les tubes remplis sont soumis a une Differents procedes peuvent etre utilises pour 
temperature d'environ 49° C (120° F). On n'observe fabriquer des corps tubulaires 10 ; toutefois, le pro- 
aucurie separation des couches constitutives du stra- cede pr<Sfer6 est celui represents sur les fig. 4 et 5. 
tifie apres une periode de 60 jours, tandis qu'un On peut faire passer, tout d'abord, une feuille imper- 
corps du tube stratifie constitue par des couches mdable 30 k travers un dispositif depression 31, au 75 
alternantes de polyethylene-alumimum-polyethytene cas oil Pon desirerait imprimer des indications sur la 
accuse une importante separation des couches au couche intennediaire des corps de tubulaires, et non 
bout d'une p6riode d'essai de 4 ou 5 jours seulement, pas, ulterieurement, sur la surface exterieure 15 en 
dans les m£mes conditions. " . mattere thermoplastique; Le dispositif d'impression 

Un recipient tubulaire C, tel que represente sur 31 imprime des indications sur la surface superieure so 
les fig. 1 et 2 et comportant une couche exterieure de la feuille ou de la bande ; un rouleau imprimeur 
en polyethylene, ou. constitue par le meme cbpoly- unique est represente, en 32, qui coopere avec un 
mere que la couche interieure 17, presente egalement rouleau 33.. Bien entendu, il est possible d'utiliser 
d'excellerites caracteristiques de resistance a la forma- une plurality de rouleaux si Ton desire produire une 
tion de criques dues aux sollicitations, . la couche cen- impression multicplore. . . . y5 

trale 17 etant parfaitement. liee a la matiere thermo- La feuille impermeable 30 passe ensuite entre 
plastique de la tete 12, notamment lorsque cette der- les dispositifs d'extrusion superieur et inferieur 34, 
niere prdsente la configuration indiquSe sur la fig. 2. ; 35 qui debitent, de maniere continue, des feuilles ou . 
On voit sur la. fig. 2 que la tete 12 comporte bandes en matiere plastique, 36 et 37, respective- 
i une jupe sensiblement cylindrique 20 et une .partie ment. Les feuilles de matiere plastique 36 et 37 sont 90 
peripherique 21 a profil courbe, qui se termine par amenSes au contact des surfaces superieure et infe- 
la partie annulaire 14 sur laquelle est monte le col rieure de la feuille impermeable 30 et fonnent avec 
vertical 13 qui comporte un filetage exterieur appeld . cette derniere, grace a Pintervention des rouleaux 
a recevoir uh organe de fermeture a filetage interne de pression entraines 38. et 39, une feuille stratifiee 
an (non represente). Bien entendu, toutes les parties de 40. II est souhaitabie que la vitesse d'extmsion des 93 
la tete presentent une epaisseur suffisante pour assu- feuilles en matiere thermoplastique 36 et 37 soit 
rer la rigidite et la stability dimensionrielles voulues. inferieure a la vitesse lineaire de la feuille 30 et des 
La jupe 20 presente un diametre exterieur sensir rouleaux 38 et 39, de sorte que les feuilles extru- 
blemeht egal au diamfctre int6rieur du corps tubu- dees de matifere plastique: soient etmies et r6duites a 
40 J aire 10 et est disposes a PintSrieur de ce dernier, . T6paisseur voulue, avant d'etre appliquees sur la base, u 
Pextremitd superieure 22 du corps 10 etant replite Dans le proc6de repr£sent6 sur les fig. 4 et 5, 
vers Pint&ieur de mani&re a recouvrir la partie les couches superpos6es constitutes par les . feuilles 
courbe 21 de la tfete 12. La couche interieure 17 thermoplastiques et la feuille intennediaire, peuvent 
en matifcre thermoplastique du corps 10 est relive presenter la meme largeur, bien qu'il soit preferable 
43 par fusion a la jupe 20 -et a la partie courbe 21 que la couche intennediaire presente une largeur n 
de la tete, ce qui permet d'obtenir une parfaite liai- inferieure k celle des feuilles thermoplastiques qui 
son 23 entre la t£te et le corps tubulaire. Les zones la recouvrent. Lorsqu'on procfcde de cette maniere, 
dc fusion continues definissant le joint 23 assurent des zones marginales thermoplastiques depassent des 
non seulement une excellente liaison entre la tete 12 bords longitudinaux de la feuille intennediaire et . 
r,o ct le corps 10, mais en outre conferent au joint .peuvent etre utilisSes lors de Top6ration ult6rieure de 
dexcellentes caracteristiques de resistance a Parra- soudage longitudinal, comme il sera decrit ci-aprSs. 
chement du aux sollicitations axiales, radiales et de Ensuite, la feuille stratifi6e 40 passe entre un. des 
torsion, simples ou combiners. De preference, Pex- rouleaux entrain6s 41 et 42, dont le premier com- 
tremite superieure 22 du tube. 10 est encastree dans porte. k sa surface une pluralit6 de couteaux 43 dis- 
55 la tete 12 afin que la couche centrale 16 ne soit pas poses le long d'une ligne paraliye a Paxe de rotation 
exposee, a PextremitS- du tube, cependant que la desdits rouleaux et pouvant Stre mis en registre avec 
couche exterieure IS du corps. est reli6e par fusion, une s6rie de rainures 45 dispos6es de maniere ana- 
a son bord 24, a la paroi en matifcre thermoplastique . logue sur la surface des rouleaux 42, dans lesquels 
de la tete, de sorte que le joint 23 pr6sente une sur- lesdits couteaux peuvent alors s'engager. Les cou- 
go face exterieure lisse et sensiblement continue. Comme teaux 43 sont appe!6s a produire des fentes 46 equi- 
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distantes transversales dans la feuille. stratifiee 40. 
Les dimensions circonferentielles des rouleaux 41 et 
42 correspondent & la longueur voulue des corps de 
tube 10, dc sorte que les fentes 46 sont produites 
dans la feuille stratifiee 40 k des intervalles longitu- 
dinaux dont l'ecartement correspond a la longueur 
que Ton desire conferer aux corps tubulaires. On 
notera, toutefois, que la disposition de fentes n'est 
pas toujours indispensable et qu'il est possible de 
produire des corps tubulaires de longueur uniforme 
en utilisant d'une manure convenable les moyens de 
decoupage decrits ci-aprfcs. 

Ensuite, les bords de la feuille stratifiee sont 
incurves vers le bas, autour d'un mandrin cylindri- 
que 50, en vue de conferer a la feuille une configu- 
ration tubulaire, les zones marginales longitudinales 
51 opposees de la feuille stratifiee etant rapprochees 
I'une de Fautre. Comme il a ete dit plus haut, les 
zones marginales opposees des feuilles thermoplasti- 
ques 36 et 37 peuvent s'etendre. aii-dela des bords 
longitudinaux de la couche intermediate 30. La 
fig. 8 montre que ces zones marginales 51a s'6ten- 
dent au-dela des . bords lateraux 516 de la feuille 
intermddiaire. Lorsqu'on dntre la feuille stratifiee 40 
autour du mandrin 50 et que les bords 51 de ladite 
feuille sont rapproches l'un de l'autre en position 
convergente, les zones marginales 51a des feuilles 
thennoplastiques se recouvrent mutuellement et les 
bords 5ib de la feuille intermediate sont amenes 
h proximite immediate l'un de l'autre. Les zones 
marginales contigues sont ensuite chauffees par des 
moyens apprbpries, tels qu'un dispositif de chauffage 
airgaz 52, et ensuite comprimees entre le mandrin 
50 et un rouleau de pression 53, en vue de faire 
fondre les couches en matiere thermoplastique et de 
former un joint lateral 18, tel que represente sur la , 
fig r 7. 

La fig. 9 montre que les zones marginales 51a 
des feuilles therriioplastiques exterieure et interieure 
36 et 37 constituent, dans la zone du joint lateral 1 8, 
des parties legfcrement renforcees 18a et 186 qui 
recouvrent les bords longitudinaux contigus 516 de. 
la feuille intermediate 30. 

Lorsque le joint lateral longitudinal du tube a 
ete produit, ce dernier est decoupd suivant les fentes . 
46 — ■ qui sont, maintenant, disposees circonf6ren- 
tiellement — en vue de produire des corps tubulaires 
10 de la longueur voulue. Ainsi que le montrent les 
fig. 4 et 5, une paire de lames pscillantes 54 est 
utiltsfie pour Topdration de ddcoupage. 

Les corps tubulaires 10 ainsi bbtenus peuvent 
alors etre pourvus chacun d'une t6te, et la fig. 6 
montre un procede particulierement efficace pour la 
formation de la tete et sa fixation par fusion sur 
l'extremite sup6rieure du corps tubulaire, ainsi que 
le montre la fig. 2. Le tube 10 est monte sur le 
mandrin 60 d'un dispositif de moulage par injection, 
l'extremite 22 du tube s'appuyant contre une surface 
incurvee 61 d'un element de moule 62. L'extremite 
22 du tube 10 se replie alors concentriquement vers 



Tinterieur. L'extremite 22 etant ainsi positionnee et 
maintenue dans le moule, de la niatifcre thermo- 
plastique est injectee dans la cavite de moulage pour 
former la tete 12 et la relier en nieme temps, par 
fusion, aux couches de matiere thermoplastique 15 
et 17 du corps tubulaire 10; on obtient ainsi un 
joint 23 qui presente d'excellentes caracteristiqucs dc 
resistance & l'arrachement. 

Dans le procede decrit en regard de la fig. 6, la 
tete 12 est moulee, par injection, sur le corps du 
tube 10 par une operation unique, cependant que 
l'extremite inferieure de la tete et l'extremite supe- 
rieure du tube se recouvrent ; bien entendu, des resul- 
tats analogues peuvent etre obtenus lorsqu'on utilise 
des procedes equivalents. Ainsi, par exemple, on peut 
proceder par moulage par compression, ou encore, 
on peut decouper a la presse dans une feuille thermo- 
plastique une 6bauche en matiere thermoplastique 
presentant le diametre et l'epaisseur voulus pour la 
comprimer ensuite en vue de lui conferer la forme 
de tete voulue, au moyen d'organes de moule conve- 
nables, tout en formant. simultanement le joint a 
recouvrement entre la tete et le tube. 

En plus des procedes decrits ci-dessus. pour for- 
mer et fixer, par fusion, une . tete sur le. corps tubu- 
laire stratifie, il est possible de mouler la tete par une 
operation separSe et de la relier ensuite, par soudage 
a chaud, au corps du tube. Un joint de ce genre 
est represente sur la fig. 3, dans lequel une t&te 112 
est, tout d'abord, moulee suivant un procede clas- 
sique tel que le moulage par injection. Ensuite, la 
.tete est engagee dans rextremite d'un corps tubu- 
laire 110, cette extremite 122 dii corps est rcpliee 
vers Tinterieur, par-dessus la partie adjacente de la 
tete, apres qupi Tensemble ainsi constitue est soumis 
& la chaleur et & une pression en vue de produire 
une connexion par fusion entre la matiere thermo- 
plastique constituant la tete et la couche interieure 
H7 en mati&re thermoplastique du corps du tube. 
Bien entendu, la couche exterieure en matiere ther- 
moplastique 115 peut etre raccordee de maniere 
plus lisse que. sur la fig. 3, de sorte que la tranche 
terminate 124 soit encastree entierement dans la tete. 

La description qui precede a pour objet un reci- 
pient deformable dans lequel le corps tubulaire seu- 
lement presente une paroi stratifiee. Dans un tel reci- 
pient, il subsiste le risque d'une certaine deteriora- 
tion du produit renferme, en raison de labsence 
d'une couche de protection dans la zone de la tete. 
Ce risque augmehte lorsque, pour des raisons d'eco- 
nomie de mat6riau ou pour toute autre raison, 
Tepaisseur de la paroi de la tfite est reduite, dans 
la zone de la partie annulaire 14 entourant le col. 

La fig. 10 montre une tete 212 d'un genre dif- 
ferent, qui respud ce problfcme. Comme on le vdit 
sur cette figure, la connexion moulee entre la tete et 
le corps du tube est en tous points identique k celle 
representee sur la fig. 2, les elements equivalents 
dans la variante etant indiques par des references 
numeriques identiques, mais precedees du chiffre 2. 



. . La partie annulaire 214 coraporte une feuille 
impermeable 230 qui s'etend de TextremitS inferieure 
du col 213 du tube (fig. 11) jusqu'a un point de la 
zone marginale 224 du stratifie 210. De preference, 

5 la feuille 230 est metallique, par exemple en alumi- 
nium, et elle peut etre encastree dans la matiere 
thermoplastique qui constitue la partie annulaire 214, 
pendant le moulage de cette derniere ; dans un mode 
de realisation prefers, cette feuille est constitute par 

10 un disque stratifie 229 compose d'une ccu.che cen- 
trale metallique 230 et de deux couches de matiere 
thermoplastique 231 et 232. Ainsi que le montre la 
fig. 12, le disque stratiQ6 229 peut comporter une 
ouverture centrale, telle qu'indiqude en 233, pour une 

is raison qui sera exposee ci-apres, et peut comprendre 
un col vertical 234 de hauteur relativement reduite 
a partir duquel • s'evase, vers Fexterieur et vers le 
bas, une jupe 235. Le disque 229 est un element 
prefabrique, et, avant Tassemblage de la couche cen- 

au trale metallique et des deux couches de matiere 
thermoplastique 231 et 232, la feuille metallique 
peut etre plissee, comme indique en 230a, le long 
de lignes espacees angulairement, pes plis sont desti- 
nes a absorber l'excedent de matiere resultant de la 

25 forme conique du disque, lorsque celui-ci est forme 
a partir d'une feuille plane. A la place des plis 230a, 
. le disque metallique peut comporter des fentes espa- . 

cees angulairement. ■• 
. La tSte decrite ci-dessus est,de preference, for-- 

an mee et fixee sur le corps d\i tube de la maniere 
decrite en regard des fig.. 13 et 14. Le disque 229, 
ou iiniquement la feuille metallique 230 de celui-ci, 
repose sur 1'epaulement du mandrin 260 d'un dispo- 
sitif de moulage par injection, le disque encerclant le 

as col 260B du mandrin. Le corps du tube 210 est 
.ensuite enfile sur le mandrin, rextr6mite 222 du 
tube se conformant k la surface 261 d'un organe 
de moulage 262, qui est incurvde vers l'int6rieur et 
qui definit une cavite de moulage, conjointement 

■in avec le mandrin. 

A cet egard, ii est important de noter que le 
bord peripherique de la jupe 235 du disque se trouve 
a une certaine distance du bord 224 du corps du tube 
lorsque le corps stratifie 210 et le disque 229 sont 

4D en position sur le mandrin 260. On obtient ainsi un 
espace permettant Pecoulement pour la matiere ther-. 
.moplastique chauffee, pendant le processus de mou- 
lage par injection, qui assure la formation d'un joint 
robuste 218 entre la tete et l'extremite superieure 

w de la couche. interieure 217 de matiere thermoplasti- 
que du corps tubulaire. Lorsque les differents ele- 
ments et organes intexesses ont ete mis en place 
comme le montre la fig. 13, la matiere thermoplasti- 
que chauffee est introduite dans la cavite de moulage 

as delinie entre le mandrin 260 et l'organe de moulage 
262, et, sous Feff et de la pression d'injection, cette 
matiere plastique souleve le disque 229 de Pepau- 
lement du mandrin de sorte que, dans la tete 212 
finie et reliee aux couches .de matiere thermoplastique 

go 215 et 217 du corps tubulaire,. le disque soit sensible- 
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ment centre dans Pepaisseur de la matiere thermo- 
plastique qui constitue la, partie annulaire 214. En 
procedant ainsi on produit non seulement un joint 
223, entre la tete et la couche thermoplastique 217 
du corps du tube, qui pr&ente d'excellentes carac- 05 
teristiques de resistance k Tarfachement, mais on 
obtient 6galement sur la tete du recipient une partie 
annulaire 214 qui est impermeable au meme titre 
que le tube stratifi6 210. 

Ainsi qu'il a 6t6 dit plus baut, k propos des dif- to 
ferentes tetes representees sur les fig. 2 et 3, la tSte 
212 peut egalement 6tre moul6e sur le tube 210 par 
application de proc6des diff6rents, tels que le mou- 
lage pax* compression avec application simultanee de 
la tete sur le corps tubulaire ; le moulage de la tete 75 
peut aussi etre effectue par une op6ration separee 
et la tete ainsi prepaiee peut ensuite Stre soudee sur 
le corps tubulaire. Toutefois, le mode de realisation 
prefere du joint est celui represente sur la fig. 10. 
La connexion par fusion presente une resistance con- so 
siderable k l'arrachement du aux sollicitations axiales,. 
radiales oil de torsion, et on peut constater k cet 
egard que le copolymere r&ineux qui constitue la 
couche interieure 217 du corps 210 est capable 
d'adherer parfaitement k un grand nombre de poly- 85 
defines. ' 

II ressort clairement de ce qui precede qu'un 
recipient deformable decrit resoud entierement les 
problemes posts par les recipients connus et qui n'ont 
pu trbuver de solution jusqu'i ce jour. La fabrica- do 
tion des corps tubulaires stratifi6s ne necessite que 
des materiaux relativement peu onereux qui se pre- 
tent aisement t la. mise en forme tubulaire, et qui 
peuvent ensuite etre soudes longitudinalement, comme 
represents sur les fig. 7 et 9. Lorsqu'on utilise la 93 
U v te stratifiee, le risque d'Svacuation partielle du pro- 
duit enferme et d' absorption d'oxygene se trouve 
reduit davantage, la fabrication d'une telle tete etant . 
6galemerit peu onereuse. . 

La couche exterieure du recipient peut etre cons? :ioo 
tituee par n'importe quelle matiere thermoplastique 
capable d'entrer en fusion pendant Toperation de 
soudage longitudinal et d'assurer une protection con- 
venable de la feuille metallique. Toutef ois, la couche 
exterieure peut Stre eliminee lorsque la feuille imper- -ioo 
meable presente une epaisseur suffisante pour empe- 
cher tout risque de deterioration, et k condition qu'on 
coule une certaine quantite de matiere thermoplasti- 
que dans le joint longitudinal du tube lors de Tela- 
boration de celui-ci. no 

Par ailleurs, la couche exterieure peut etre consti- 
tute par du papier, le stratifie comportant, en outre, 
une feuille imperm6able et une couche de copoly- 
mere. Bien entendu, dans ce cas, on doit utiliser une 
substance adhesive appropriee pour former le joint m 
longitudinal. Un stratifie peut 6galement etre consti- 
tue par (de Texterieur vers rinterieur) : une couche 
de polyolefine, une couche de papier, une feuille 
impermeable et. une couche de copolymere, ou 
encore : une couche de polyolefine, une feuille imper- 120 
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meable et une couche de papier et une couche de 
. copolymere. Le cas echeant, des substances adhe- 
sives compatibles avec ces mati&res peuvent etre uti- 
lisees. De plus, dans un mode de realisation, la ma- 

6 tiere thermoplastique utilisee pour le moulage de la 
tete peut pr6senter la raeme composition que le copo- 
lymere utilise pour la couche interieure, du corps 
tubulaire, et le meme copolymere peut etre utilise 
pour les couches 231 et 232 du disque stratifie 229 ., 

jo dans tous les cas ou Ton utilise la tete 212 de la 
fig. 10. 

REVENDICATION I 
Recipient deformable comportant un corps tubu- 
laire deformable et une t6te sensiblement rigide fixee 

» sur Tune des extremites dudit corps, caracterise en 
ce qu'au moins ledit corps est constitue par une 
matiere stratifiee comprenant au moins une couche 
en matifere plastique et au moins une couche consti- 
tute par une feuille impermeable k la penetration 

20 des fluides a travers la paroi dudit corps tubulaire, 
lesdites couches etant liees Tune k Tautre sur toute 
Tetendue de leur surface de contact 

SOUS-REVENDICATIONS 
1: Recipient selon la revendication I, caracterise 

25 en ce que la matiere stratifiee composant ledit 
corps comprend une couche interieure et une couche 
exterieure en mati&re plastique, -ainsi qu'une couche 
constituee par une feuille impermeable disppsee entre 
lesdites couches interieure et exterieure. 

so 2. Recipient selon la revendication I, caracterise en 
ce que ledit corps tubulaire est constitue par un tube 
a joint longitudinal, les bords longitudinaux de ladite 
feuille impermeable 6tant disposes 1'un k proximite 
de l'autre, le long du joint du corps tubulaire. 

as 3. Recipient selon la revendication I, caracterise* 
en- ce que ladite feuille impermeable est constituee 
par une matfere du groupe comprenant des matteres 
metalliques, des matieres cellulosiques, et le papier, 
. 4. Recipient selon la revendication I, caracterise 

jo en ce que ladite feuille impermeable est une feuille 
. metallique dont au moins une face est revetue d'une 
pellicule de matiere cellulosique. 

5. Recipient selon la revendication I, caracterise 
en ce que la couche exterieure du corps tubulaire 

45 est transparente. 

6. Recipient selon la revendication I, caracterise 
en ce que ladite tate est constitute par une mature 
thermoplastique et reli6e par fusion, dans une zone 
de connexion annulaire a au moins une desdites cou- 

50 ches de matiere plastique dudit stratifie, ladite. cou- 
che du stratifie . etant egalement constituee. par une 
mati&re thermoplastique. 

7. Recipient selon la revendication I, caractdrise 
en ce que la tete comporte une jupe engagee dans 

• 55 le corps tubulaire, cependant que ce dernier com- 
porte une partie tenninale annulaire incurvee vers 
Tinterieur pour venir recouvrir une zone annulaire, 
correspondante de la surface exterieure de ladite 



tete, la surface exterieure de ladite partie terminale 
incurvee du corps tubulaire 6tant raccordee de ma- no 
nikre lisse k la partie libre adjacentc de ladite sur- ' 
face exterieure de la tete. . 

8. Recipient selon la revendication I, caracterise 
en ce que ladite tete est. egalement constituee par une 
matiere stratifiee comportant des couches reliees cs 
entre elles, ces derniferes comprenant au moins une 
couche en matiere thermoplastique et au moins une 
couche constituee par une. feuille impermeable for- 
mant une barri&re de protection contre la penetration, 
de fluides a travers la paroi de ladite tete, ladite 70 
feuille impermeable etant constituee par une matiere 
du groupe comprenant des matieres metalliques, des 
matferes cellulosiques et le papier. 

9. Recipient selon la revendication I et la sous- 
revendication 8, caracterise en ce que la peripherie tt. 
exterieure de ladite feuille impermeable de la tete 
est disposee a une certaine distance de Textremite. 
adjacente de la feuille impermeable constituant la 
couche intermediate du corps tubulaire, la matiere 
thermoplastique de ladite tete etant reliee par fusion so 
k au moins une des couches thermoplastiques du 
stratifie constituant le corps tubulaire. 

10. Recipient selon la revendication I, dans iequel 
ladite tete comporte un col tubulaire central qui 
s'etend axialement vers Texterieur, caracterisd en ce 85 
que ladite feuille impermeable de la tete est consti- . 
tuee par un element annulaire encastrc dans une 
masse de.mati&re thermoplastique qui constitue les 
couches interieure et exterieure de la matiere strati- 
fiee formant la tete. 00 

11. Recipient selon la revendication I, caracte- 
rise en ce qu'au moins une des couches en matiere 
thermoplastique dudit corps tubulaire et de ladite 
tete est constituee par un copolym&re d'une olefine 

et d'un monom&re renfermant un groupe polaire et or> 
copolymerisable avec ladite olefine. 

12. Recipient selon la revendication I et la sous- 
revendication 11, caracterise en ce que ladite olefine 
est de l'ethylene et en ce que ledit mqnom&re est 

tin acide monocarboxylique ethylenique. iot 

13. Recipient selon la revendication I et les sous- 
revendications .il et 12, caracterise en ce que ledit. 
acide monocarboxylique ethylenique est un acide du 
groupe comprenant les. acides acryliques et alka- 
cryliques. ..... io.- 

REVENDICATION H 

Proc6d6 pour f abriquer une pluralite de recipients 
selon la revendication I, caracterise en ce qu'il 
consiste: 

A avancer une feuille impermeable le long d'un no 
trajet d'avance, 

k extruder au moins une feuille de matiere 
plastique et k avancer celle-ci le long dudit trajet, 
conjointemeht avec ladite feuille impermeable, 

k appliquer ladite feuille de matiere plastique sur in 
une des deux faces oppos6es de la feuille imper- . 
meable de manfere k former une feuille stratifiee, 



a donner a ladite feuille stratifiee une forme tubu- 
laire, en la cintrant autour d'un axe longitudinal, de 
maniere a amener les bords longitudinaux de ladite 
feuille stratifiee vers une position juxtaposSe, • 
5 a relier entre eux les bords longitudinaux juxta- 
poses de la feuille stratifi6e pour former uri tube, 

i ddcouper ledit tube en une pluralite de corps 
tubulaires, et 

k fixer une tete sur Tune des extremites de cha- 
10 cun desdits corps tubulaires. . 

SOUS-REVENDICATIONS 

14. Procede selon la revendication II, caracterise 
en ce que deux feuilles de matiere plastique sont 
extrudees et avancees le long dudit trajet, sur les 

is cotes opposes de ladite feuille impermeable, ladite 
feuille stratifiee etant obtenue par Papplication des- 
dites deux feuilles de matiere plastique sur les deux 
faces de ladite feuille impermeable respectivement 

15. Proced6 selon la revendication H, dans lequel 
20 ladite matiere plastique est une matiere thermo- 

plastique, caract£ris6 en ce qu'on forme ladite tete 
en introduisant ladite extremit6 du corps tubulaire 
dans un moule. dont la cavite definit la. forme de 
ladite tete, et en introduisant ensuite de la matiere 
25 thermoplastique dans ladite cavite. 

16. Procede selon la revendication II, caracte- 
rise en ce qu'on forme ladite tele en enfilant le corps 
tubulaire sur un mandrin dont Tune des extr6mites 
presente une surface convexe. qui definit la surface 

30 interieure de la tete en plagant un Element annulaire 
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en matiere impermeable aux fluides sur ladite extr6- 
mitd du mandrin, ledit dldment prdsentant des dimen- 
sions circonf6rentielles telles que sa p£ripherie, 
lorsque ledit 61ement est plac6 sur ledit mandrin, 
soit disposee b une faible distance radiale de Textre- 85 
mite adjaccnte du corps tubulaire enfile sur le man- 
drin ; puis en introduisant ladite extremit6 du man- 
drin dans un organe de moulage pr6sentant une sur- 
face concave qui definit la surface exterieure de 
ladite tete ; en injectant ensuite de la matiere thermo- . <o 
plastique chauffee dans la cavite de moulage ainsi 
definie entre ladite extremity convexe du mandrin et 
ladite surface concave de l'organe de moulage ; et 
en refroidissant la tete ainsi obtenue. 

17; Procede selon la revendication II et la sous- 45 
revendication 16, caraeterisd en ce que le corps 
tubulaire est enfile sur le mandrin de telle manure 
que, lors de rintroduction de ladite extremite de 
mandrin dans ledit organe de moulage, une partie 
terminale annulaire dudit corps penetre dans ladite eo 
cavite de moulage cependant que la surf ace exterieure 
de ladite partie terminale annulaire s'applique contre 
ladite surface concave de l'organe de moulage. 

18. Procede selon la revendication II et la sous- 
revendication 14, caracterise en ce que, pour obtenir 65 
un joint longitudinal dudit tube, on superpose des 
parties marginales longitudinales de la feuille strati- 
fiee cintr6e ; puis on chauffe lesdites parties margi- 
nales superpos€es.afin d'y ramollir la matiere thermo- 
plastique, et on applique une pression sur les parties 00 
marginales superposees et chauffees. 
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